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PENGUKURAN KUALITAS PRODUK DENGAN
METODE STATISTICAL PROCESS CONTROL
(Studi Kasus PT. Intermasa)
ABSTRAK
Tujuan penelitian ini ialah mengukur kualitas produk tipe paperback dari PT.
Intermasa, perusahaan jasa di bidang percetakan, yang berdiri sejak tahun 1972,
dengan metode statistical process control. Metode penelitian yang digunakan
adalah kombinasi dari pengamatan langsung dan wawancara. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa metode statistical process control tepat digunakan untitk
pengukuran kualitas produk tipe paperback. Berdasarkan hasil pengukuran
kualitas produk dengan peta kendali  pada proses perfect bending adalah terkendali
(seragam), sedangkan pengukuran pada proses printing menghasilkan data yang
tak terkendali (tidak seragam). Penyebab cacat terbesar pada proses printing dan
perfect bending berturut-turut adalah kategori kotor dan lem meleleh.
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PENDAHULUAN
Dunia industri mengalami persaingan
ketat dewasa ini. Banyaknya industri
sejenis menimbulkan persaingan bagi
dunia industri untuk menawarkan produk
bermutu dan berdaya saing tinggi. PT.
Intermasa merupakan perusahaan jasa
di bidang percetakan. Perusahaan ini
sejak tahun 1972 sebagai bagian dari
upaya kalangan penerbit nasional yang
telah berkiprah sejak avval kemerdekaan,
untuk memiliki industri offset modern.
Sebagai dasar seluruh aktivitas PT.
Intermasa serta komitmen seluruh
personilnya untuk menjadikan PT.
Intermasa sebagai pelaku bisnis
berstandar internasional, maka
diterapkan Quality Management System.
Daily control merupakan komponen
utama TQM dengan menggunakan alat
bantu statistical process control.
Statistical process control adalah
pengendalian mutu produk selama masih
dalam proses. Dalam mengadakan
pengendalian mutu dapat digambarkan
batas atas (upper control limit) dan batas
bawah (lower control limit) beserta garis
tengahnva (cetiter line). Pengendalian
mutu proses statistik meliputi
pengendalian mutu proses untuk data
variabel dan pengendalian mutu proses
untuk data atribut, (Ariani, 1999)-
Metode statistical process control
digunakan untuk mengukur kualitas
produk tipe paperback sehingga
diharapkan dapat mempertahankan dan
meningkatkan kualitas produk di masa
sekarang dan yang akan datang.
Pada dasarnya pengendalian mutu
statistik merupakan penggunaan metode
statistik untuk mengumpulkan dan
menganalisis data dalam menentukan
dan mengawasi kualitas hasil produksi.
Menurut Juran dan Gyrna (i993)> grafik
pengendalian statistik adalah grafik
perbandingan dari proses performansi
data untuk menghitung statistical control
limit.
Pengendalian mutu statistik berkaitan
dengan upaya menjamin kualitas dengan
memperbaiki kualitas proses dan upaya
menyelesaikan segala permasalahan
selama proses (Irawan, 2006).
Pengendalian mutu proses statistik
meliputi pengendalian mutu proses untuk
data variabel dan pengendalian mutu
proses untuk data atribut. Pengendalian
mutu proses untuk data variabel terdiri
atas peta kendali rata-rata dan range (peta
-
 R), peta kendali rata-rata dan standar
deviasi (peta -S), dan peta kendali regresi.
Sedangkan pengendalian mutu proses
untuk data atribut terdiri atas peta kendali
p - chart, peta kendali np - chart, peta
kendali u - chart, dan peta kendali c -
chart (Ariani, 1999)-
Peta Kendali C
Menurut Grant (1991), peta kendali
atribut c - chart adalah peta kendali untuk
ketidaksesuaian (kecacatan) barang di
mana besarnva subgroup sama. Contoh
penerapan c - chart adalah jumlah
ketidaksesuaian permukaaan yang
diamati dalam lembaran yang dilapisi
seng atau yang dicat pada daerah tertentu
,
jumlah ketidaksempurnaan permukaan
dalam selembar film foto, jumlah
kerusakan pada titik-titik lemah dalam
isolasi pada panjang tertentu kawat .
Penentuan batas-batas kendali dalam
Peta Kendali c-chart adalah sebagai
berikut:
UCL = C + 3
CL =C
LCI. = C - 3
Keterangan :
a
.
 C = proporsi defect per
subgroup
b
.
 C = Z c/N c= jumlah defect per
subgroup
c
.
 N = banyaknya pengamatan /
jumlah subgroup
Diagram Sebab Akibat
Diagram sebab akibat (cause and effect
diagram) digunakan untuk menganalisis
persoalan dan faktor-faktor yang
menimbulkan persoalan tersebut. Dengan
demikian diagram tersebut dapat
digunakan untuk menjelaskan sebab-
sebab suatu persoalan. Cause and effect
diagram disebut Ishikawa diagram
karena dikembangkan oleh Dr. Kaoru
/s/iikawa. Diagram tersebut juga disebut
Fishbone diagram karena berbentuk
seperti kerangka ikan.
METODE PENELITIAN
Pengumpulan data merupakan proses
pengadaan data untuk keperluan suatu
penelitian. Data yang didapat merupakan
data primer, vakni data yang diperoleh
langsung dari pengamatan di PT.
Intermasa. Pengolahan data dilakukan
dengan penentuan cacat dominan dari
seluruh proses produksi buku tipe
paperback dengan dimensi 20,8 x 13,8
cm. Kemudian dibuat peta kendali c dan
diagram fishbone. Dalam tahap ini, data-
data yang telah terkumpul diolah dengan
bantuan program SPSS versi 13 dan
Minitab versi 14.
HASIL DAN PEMBAIIASAN
Peta Kendali c
Peta kendali digunakan untuk memonitor
aktivitas dari suatu proses yang sedang
Gambar 1. Diagram sebab akibat Suinber: Tampubolon (2001)
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